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,.Einmal Weil}, bitte!*

Klar definierte Anforderungen bilden die Basis fiir eine hochwertige Beschichtung

Bild 1: Auf den Aluminiumdruckgussbauteilen ist im Feld groBflachig die Beschichtung abgeplatzt.
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Bild 2: Auf den gefrasten Stahlbauteilen begann die Beschichtung, an den

Kanten ebenfalls abzuplatzen.

Bild 4: Die EDX-Untersuchung der Beschichtung des Aluminiumdruckgussbau-
teils zeigte groBe Mengen an Aluminiumoxid (gran-tirkis).

Das Know-how des Beschich-
ters ist gefragt, wenn Unter-
nehmen nur einen Farbton
beauftragen. Dr. Jens Pude-
wills, Wissenschaftlicher Mit-
arbeiter der Deutschen For-
schungsgesellschaft fiir Ober-
flichenbehandlung e.V. (DFO),
beschreibt, wie wichtig es ist,
die Spezifikationen fiir die Be-
schichtung zu herauszufinden.

Immer wieder ist zu beobach-
ten, dass Unternehmen fiir ihre
Produkte Beschichtungen in der
Weise bestellen, wie man sonst
in einer Eisdiele vorgeht: ,Bit-
te einmal weil3!“. Bei der Aus-

wahl der Eisdiele sind die Ver-
antwortlichen scheinbar gewis-
senhafter, als bei der Auswahl
des Beschichtungsaufbaus oder
des Beschichters.

GroBer Fehler - kleine
Ursache

Bei dem vorliegenden Fall
wurde die DFO damit beauf-
tragt aufzukldren, warum es
zu groBflichigen Enthaftun-
gen auf Bauteilen kommt. Hier-
zuwurden aus Feldschiden Alu-
miniumdruckguss- und gefris-
te Stahlbauteile bereitgestellt.
Auf den Bauteilen aus dem Feld
war die Beschichtung grofBfla-
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Bild 3: Die Beschichtung des Stahlbauteiles lieB sich durch Einschneiden der

Lackschicht leicht ablosen.

Bild 5: Auch auf der Oberflache des Aluminiumdruckgussbauteils zeigten sich
groe Mengen an Aluminiumoxid (griin-tarkis).

chig abgeplatzt (= Bilder 1 und
2). Um zu priifen, wie gut die
Beschichtung in den noch in-
takten Bereichen haftet, wur-
de die Beschichtung an mehre-
ren Stellen eingeschnitten. Es
wurde festgestellt, dass sich
die Beschichtung auch in den

noch intakten Bereichen pro-
blemlos ablésen lief3 (= Bild 3).
Um zu iiberpriifen, ob die Ur-
sache des Fehlerbilds im Passi-
vierungsprozess zu suchen ist,
wurden von der Oberfliche und
von der Riickseite der abgelos-
ten Beschichtung des Stahlbau-
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teils REM/EDX-Untersuchungen
durchgefiihrt. Es konnte fest-
gestellt werden, dass sich auf
der Riickseite der Beschichtung,
grofle Mengen an zirkonhalti-
ger Passivierung befinden. Von
dieser Passivierung konnte so
gut wie nichts auf dem Stahl-
bauteil gefunden werden. Dies
ldsst darauf schlieSen, dass die
Stahlbauteile vor der Passivie-
rung nicht sauber entfettet wor-
den waren und die Passivierung
somit nicht auf der Oberfldche
haften kann. Die Folge ist, dass
sich die Beschichtung mit der
Passivierung von der Oberfli-
che abheben lisst.

»» Wichtig: Spezifikationen fﬁr‘gie
Beschichtung herausfinden.

Die Aluminiumdruckgusshau-
teile wurden nach der gleichen
Methode untersucht. Die Ergeb-
nisse unterschieden sich aller-
dings von denen des Stahlbau-
teils: Bei den Druckgussbauteilen
konnte weder auf der Unterseite
der Beschichtung noch auf der
Substratoberfliche eine Passi-
vierung gefunden werden. Da-
fiir zeigten sich auf beiden Seiten
grofle Mengen an Aluminiumoxid
(= Bilder 4 und 5). Diese Schicht
aus Aluminiumoxid war in sich
gebrochen und verursachte somit
das Abplatzen der Beschichtung.
Im Rahmen der Untersuchungen
konnte nicht geklért werden, ob
sich die Aluminiumoxidschicht
vor der Beschichtung auf der
Bauteiloberfliche befand, oder
ob diese spiter aufgrund von
Kontaminationen, zwischen Sub-
strat und Beschichtung entstan-
den war.

Definiert war der RAL-Ton
Um die Schadensursache auf-
zukldren und die Fehler in den
Fertigungsprozessen zu finden,
wurden dem Hersteller der Pro-
dukte die Ergebnisse vorgestellt.
Bei der telefonischen Bespre-
chung wurde der Ansprechpart-
ner nach den Spezifikationen fiir
die Beschichtung gefragt. Aller-
dings gab es solche Dokumente
nicht, definiert war allein der
RAL-Farbton. Warum man fiir
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seine Produkte den Beschich-
tungsaufbau spezifizieren soll-
te, zeigen die vorliegenden Feh-
lerbilder. Es reicht nicht alleine
aus den RAL-Farbton zu definie-
ren, sondern es muss beschrie-
ben sein, welche Anforderungen,
also chemische und mechani-
sche Bestidndigkeiten, die Be-
schichtung erfiillen muss. Bei
den Aluminiumdruckgussbau-
teilen war zwar definiert, dass
diese gestrahlt werden sollen,
allerdings wurde keine Aussa-
ge iiber die Oberflichenquali-
tét getroffen.

In der Praxis trifft man immer
wieder auf Unternehmen, die
mit dem letzten
Fertigungsschritt
— héufig die Be-
schichtung - sehr
blaudugig vorgehen. Fiir viele ist
es normal, dass sich nach zwei
bis drei Jahren die Beschichtung
ablost. Auf der anderen Seite
gibt es Beschichter, die Bautei-
le auch mal eben schnell bunt
machen. Dies mag zwar giins-
tig sein, die Beschichtung hélt
aber meist, selbst in Innenréu-
men, nur begrenzt.

Prozess entsprechend der
Anforderungen

Bei der Aufstellung von Spezi-
fikationen fiir die Beschichtung,
ist es nicht zielfithrend — hiu-
fig aus Aktionismus nach Scha-
densfillen — moglichst hohe An-
forderungen zu definieren. Man
sollte sich sehr genau {iiberle-
gen, welche Beanspruchungen
im Feld auftreten und welche
Bestéindigkeiten benotigt wer-
den. Entsprechend ist der ge-
samte Beschichtungsprozess,
von der Vorbehandlung bis
zum Beschichtungsaufbau aus-
zuwahlen. So schafft man es in
der Regel, zu vertretbaren Kos-
ten ein qualitativ hochwertiges
Produkt herzustellen. ®
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